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La reciente investigación “Aplicación Del Estudio Del Trabajo Para mejorar la 
Productividad En El Área De Operaciones De La Empresa J&MC Contratistas Generales 
S.A.C,  Callao, 2018”, tiene como objetivo general determinar como la aplicación del 
estudio del trabajo mejora la productividad en el área de operaciones de la empresa J&MC 
Contratistas Generales S.A.C , Callao ,2018. 
El diseño de la investigación es cuasi-experimental de tipo aplicada, dado que busca 
comprobar la parte teórica con la realidad, la población estuvo conformada por 30 días, de 
esta manera se realizó la evaluación del área de producción en los días laborables de los de 
los 30 días antes y después de la implementación del Estudio del Trabajo. La muestra es 
seleccionada por conveniencia semejante a la población. Los datos se obtuvieron utilizando 
la técnica de la observación mediante herramientas como el tablero de observación y el 
cronometro. En los análisis de datos se utilizó programas como el Microsoft Excel 2016 y 
el SPSS Versión. 22, de manera descriptiva e inferencial. 
 
Según los datos ingresados al SPSS V. 22, se consiguió como resultado que la significancia 
es igual a 0.00 en los análisis realizados a los indicadores de productividad, eficiencia y 
eficacia antes y después de la implementación, por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta la hipótesis del investigador al ser menor a 0.05. 
 
 













The recent research "application of the study of the work toimprove productivity in the Are
a of operations of thecompany J & MC contractors General S.A.C, Callao, 2018",general o
bjective is to determine how the application of thestudy of the work improve productivity i
n the area ofoperations of the company J & MC contractors General S.A.C,Callao, 2018.  
 
The research design is quasiexperimental applied, since itseeks to verify the theoretical par
t with reality, thepopulation was formed by 30 days, this way was theevaluation of the prod
uction area of the of 30 working daysdays before and after the implementation of the study 
oflabor. The sample is selected by convenience similar to thepopulation. Data were extract
ed using the technique ofobservation using tools such as observation Board and thetimer. P
rograms such as Microsoft Excel 2016 and SPSSVersion was used in the analysis of data. 2
2, so descriptiveand inferential.  
 
According to the data entered to the SPSS V. 22, got as aresult that the significance is equa
l to 0.00 in the analysesperformed to the indicators of productivity, efficiency andeffective
ness before and after implementation, therefore thenull hypothesis is rejected and to accept 
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1.1. Realidad Problemática 
A nivel mundial, el crecimiento de las tecnologías fue una de las causas que impulso el 
desarrollo de globalización de las industrias y por ende, de la economía mundial. Hoy en 
día las grandes empresas se han visto en la necesidad de recurrir a empresas terceras que les 
brinden servicios para satisfacer su demanda y necesidades, es por ello que estas empresas 
pequeñas buscan estar a la vanguardia y ser competentes en el mercado, además las 
compañías de todo el mundo industrializado reconocen que contar con empresas terceras se 
traduce en ahorro de costos desde una perspectiva general. Por ende, el desarrollo que 
hacen las empresas terceras es emplear y desarrollar técnicas cada vez más exigentes, 
aplicando una herramienta de ingeniería tal es el caso de estudio del trabajo entre otros, que 
contribuyen a elevar la productividad, incrementar la calidad y reducir costos a través de la 
eliminación de actividades que generan desperdicios. 
Para que una empresa pueda mantenerse en el mercado y pueda crecer debe adoptar 
estrategias para reducir costos y la única forma es aumentando su productividad; Hablar de 
productividad es hablar de rendimiento y la industria manufacturera no es la excepción, por 
lo que en los últimos años se han realizado intensos trabajos para aplicar los conceptos 
sobre elevar la productividad en el ámbito de este tipo de industria. Hablar de productividad 
en el mundo implica la necesidad de contar con parámetros que permitan establecer los 
niveles mínimos que un producto o servicio de este tipo deba alcanzar para que se 
considere de calidad. 
Según estudios realizados por SQM Group, indican que: las industrias manufactureras que 
obtiene mayor satisfacción en el cliente son los que consiguen una mayor efectividad en la 
producción de sus productos ya que estos conllevan a cierto grado de fidelidad en dirección 
de cliente-marca. Por eso es necesario enfocarse en mejorar a través del estudio del trabajo 
para determinadas actividades que conllevan a realizar un producto o servicio 
La industria peruana manufacturera (Figura 1) se ha mantenido soportando los embates de 
la disminución de la demanda internacional, debido a la diferencia de la calidad que cuenta 















El mayor reto para la industria manufactura es alcanzar un nivel de productividad alto que 
le permita competir en mercados mucho más grandes y más sostenibles, esto solo se 
conseguirá con inversión en tecnología y contando con personal calificado, es de suma 
importancia aclarar que la capacitación permanente a un personal obrero con conocimientos 
técnicos, y un buen procedimiento de trabajo bien establecido  es importante para llegar al 
objetivo deseado está última variable depende de la promoción e inversión del Estado en 
educación tecnológica, campo donde el Perú si está bastante rezagado. (PRODUCE, 2015). 
Sabiendo la metodología del estudio del trabajo aplicaremos esta herramienta en el presente 
Trabajo de investigación que es elaborado en la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C que está ubicada en el distrito del Callao que se dedica al rubro de 
construcción. Por lo general los trabajos que realiza la empresa son para su cliente principal 
Sedapal debido a que presta servicios y se ha podido observar que su método de trabajo es 
deficiente al realizar el servicio generando tiempos improductivos, retrasos y generando 
costes innecesarios y por ende insatisfacción del cliente que es Sedapal. Existe una mala 
distribución de herramientas y el método de trabajo es muchas veces empírico Sumado a 
esto se encuentra el hecho de que no se cumple con la producción de las ordenes a tiempo; 




Gráfico  1: Índice del sector manufactura 





En el cuadro (Tabla 1) se aprecia los datos actuales sobre la producción y las horas 
disponibles no trabajadas   
Tabla 1: Producción y horas no trabajadas (abril – junio 2017) 
 S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 
Producción 32.73 43.65 25.38 24.33 40.40 40.00 41.95 35.80 36.33 48.91 26,89 37.08 46.63 
Horas D. 
No laborad. 
3.50 2.50 3.82 4.00 2.14 2.50 2.91 2.56 3.33 2.09 4.00 2.73 1,92 
 
 
A continuación, (Fígura 1) un diagrama causa efecto para evidenciar las principales causas 


















Fuente: Elaboración propia 
 
Fígura  1: Diagrama árbol 
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En el análisis (Fígura 2) se puede apreciar las deficiencias que tiene la empresa J&MC contratistas Generales S.A.C.  Es por ello que 
el proyecto de investigación a realizarse tiene como propósito aplicar la herramienta llamada estudio del trabajo para que pueda 
conllevar a aplicar técnicas y que sean aplicables a las labores que realiza la empresa permitiendo reducir tiempos innecesarios, costes 
y pueda elevar la productividad satisfaciendo al cliente principal que es Sedapal.   





C1 falta de capacitación
C2 Iniciativa del personal
C3 incorrecta distribución
C4 desorden de materiales
C5 falta de materiales para la ejecución
C6 falta de calibración de los equipos
C7 deficiencias en equipos y herramientas
C8 desconocimiento de los tiempos en el proceso
C9 falta de control pésima
C10 falta de iluminación
C11 carencia de visibilidad por ambiente de trabajo
C12 ambiente de trabajo no favorable
C13 falta de formatos para llevar un mejor control en la producción
C14 carencia de formatos de vida de equipos
C15 carencia de formatos de equipos y herramientas
C16 las mediciones de trabajo son pésimas
Tabla 2: Matriz de Relación 
 
C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 C16 Puntaje 
C1   0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 13 
C2 0   1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 12 
C3 0 0   0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 
C4 0 0 0   0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 
C5 0 0 0 0   0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 
C6 0 0 0 0 0   0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 
C7 0 0 0 0 0 0   0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 
C8 1 1 1 1 1 1 1   1 1 1 1 1 1 1 1 15 
C9 0 0 1 1 1 1 1 1   1 1 1 1 1 1 1 13 
C10 0 1 0 0 0 0 0 0 0   0 0 0 0 0 0 1 
C11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1   0 0 1 1 0 3 
C12 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0   1 0 0 0 2 
C13 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0   0 0 0 2 
C14 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0   0 0 1 
C15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0   0 1 
C16 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1   14 



















2 causa importante 
1 




























Realizamos el análisis de la matriz de relación (Tabla 2) y la frecuencia la cual va a 
nutrir a nuestro diagrama de Pareto (Gráfico 2).  
Aplicamos el diagrama de Pareto para luego hacer una comparativa de como ayuda la 
herramienta de ingeniería que es el estudio del trabajo a la productividad de la empresa; 
después se procederá a analizar los resultados y finalmente se llevará a cabo las 
conclusiones finales de la investigación para que la empresa pueda seguir un método de 





CAUSAS FRECUENCIA % RELATIVO 80 - 20 
C8 15 18.29% 80% 
C16 14 35.37% 80% 
C9 13 51.22% 80% 
C1 13 67.07% 80% 
C2 12 81.71% 80% 
C11 3 85.37% 80% 
C12 2 87.80% 80% 
C13 2 90.24% 80% 
C4 1 91.46% 80% 
C5 1 92.68% 80% 
C6 1 93.90% 80% 
C10 1 95.12% 80% 
C14 1 96.34% 80% 
C15 1 97.56% 80% 
C3 1 98.78% 80% 












Tabla 4: Diagrama de Estratificación 
temas que van en relación con actividades que causan la baja productividad 
Actividades por cada causa GESTION  PROCESO MMTO CALIDAD TOTAL 
Métodos de trabajo no estandarizado 1 1 - - 2 
Falta Establecer el Tiempo Estándar - 1 - - 1 
Repetición de Actividades - 1 - - 1 
No hay procedimientos - 1 - - 1 
Espacios pequeños 1 1 - - 2 
Falta de Capacitación 1 1 - - 2 
Deficiente distribución de materiales 1 1 - 1 3 
Ausentismo de Personal 1 1 - - 2 
Máquina en Mal Estado 1 - 1 - 2 
Lugar de Trabajo desordenado - 1 - - 1 
El operario no tiene definido sus funciones - 1 - - 1 
Falta de Motivación 1 - - 1 2 
Tecnología limitada 1 - - 1 2 




Gráfico  2 : Diagrama de Pareto 


















La gráfica de estratificación (Gráfico 3) nos muestra la clasificación de los problemas 
presentes en la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C, sin embargo, la 
finalidad de ello es evaluar donde se concentra los mayores problemas. 
 
1.2 Trabajos Previos 
1.2.1 Trabajos Previos Nacionales 
TELLO, Mario. Productividad total factorial en el sector manufacturero del Perú:2002-






























































































































MÉTODO DE TRABAJO 0 1 3 1 1 1 ALTO 7 44% 10 70 1
TIEMPOS 1 0 0 0 1 0 MEDIO 2 13% 8 16 3MANTENIMIENTO
MAQUINARIA Y EQUIPOS 0 0 0 2 2 1 MEDIO 5 31% 6 30 2
GESTIÓN 1 1 0 0 0 0 BAJO 2 13% 2 4 4
Total de problemas 2 2 3 3 4 2 16 100%
Tabla 5: Matriz de priorización 
Fuente: Elaboración Propia 
Fuente: Elaboración Propia 






En el artículo de revista peruana manifiesta que los índices de productividad están 
sujeto a la mayoría de empresas manufactureras del Perú. Manifiesta además que la 
productividad de las empresas que ha disminuido y que debido a eso el crecimiento 
real de la producción ha caído. Además, se fijó como unidad de análisis a 578 empresas 
del Perú.  Por ello este artículo ha sido de gran ayuda para saber cómo se encuentra la 
producción manufacturera en el Perú, y cómo mejorar la productividad y así 
contribuir con la importancia del desarrollo verdadero de producción. 
RODRÍGUEZ, Cynthia. Propuesta de un sistema de mejora continua para la 
reducción de mermas en una procesadora de vegetales en el departamento de lima 
con el objetivo de aumentar su productividad y competitividad. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Lima, Perú: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, 2011. 
El objetivo de la presente tesis es dar a conocer a la empresa y como se da el proceso 
de cada línea en su producción con el fin de que se pueda examinar cada una de las 
actividades y se pueda describir las deficiencias internas del proceso, lo cual ocasiona 
desabastecimiento de materia prima. 
De acuerdo al estudio realizado se determinó que las causas principales del problema 
se encuentran en la mano de obra ya que de ella depende la calidad de la materia 
prima, por ende, el presente trabajo, aporta en nuestro trabajo investigación ya que es 
necesario la medición del trabajo para detallar el tiempo que invierte un colaborador 
capacitado en llevar a cabo una tarea definida llevándola a cabo según un proceso de 
ejecución prefijada y pueda así aumentar la productividad. 
ARANA, Luis. Mejora de productividad en el área de producción de carteras en una 
empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje. Tesis (Ingeniería Industrial). 
Lima, Perú: Universidad de San Martin de Porres, 2014. 
El objetivo de la presente tesis llegó a las siguientes conclusiones: De acuerdo con el 
estudio de tiempos y la adquisición de maquinaria, considerando los tiempos iguales 
de la mano de obra, se observó una reducción significativa en el tiempo de 
elaboración del producto con mayor demanda, de 110.05 min a 92.08 min, lo que 
significó un 16% de incremento de productividad. Respecto a la productividad total, 





con respecto a la productividad inicial, lo que significa que fue eficiente la mejora a 
corto plazo, al igual que la efectividad con un incremento de 31%. Con la presente 
tesis, aporta en nuestra investigación que es fundamental las capacitaciones porque 
origina la participación de todos los colaboradores, poniendo en práctica sus 
conocimientos. 
TEJERO, Jorge. Aplicación de productividad a una Empresa de servicios. 
Tesis (Ingeniero Industrial). Piura: Universidad de Piura, 2013. 
El Objetivo de la presente tesis llegó a las siguientes conclusiones: No se encontró 
oposición al cambio por parte de los colaboradores, pero si se manifestaron muchas 
interrogantes sobre los nuevos métodos de trabajo. Estas interrogantes quedaron 
claras con la capacitación que se dio a los colaboradores con cada cambio en el 
método. Para despertar el interés en trabajar con los nuevos métodos, en el área de 
gestión interna más conocida como housekeeping se cambiaba el método de trabajo y 
herramientas para un solo operario, despertando interés en los demás operarios, en 
querer trabajar con el nuevo método. Después de unos días, se cambió el método para 
los demás operarios, los cuáles lo recibían de manera satisfactoria. Se recomienda 
adoptar cambios similares para futuros cambios. Todos los nuevos métodos 
implementados, deben tener una buena capacitación a los operadores para lograr los 
resultados satisfactorios. El presente trabajo, aporta en nuestra investigación que es 
obligatorio el estudio de métodos para aplicar soluciones más sencillas que conlleve a 
reducir costos que afecten a la empresa. 
RODRÍGUEZ, Cynthia. Propuesta de un sistema de mejora continua para la 
reducción de mermas en una procesadora de vegetales en el departamento de lima 
con el objetivo de aumentar su productividad y competitividad. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Lima: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, 2011. 
La presente Tesis llegó a las siguientes conclusiones: Se da a conocer el proceso de 
cada línea de producción para que de esta manera se pueda verificar cada una de ellas 
y determinar las fallas dentro del proceso, lo cual causa perdida de materia prima que 
ocurre durante el proceso. Cabe resaltar que se escogió analizar solo el proceso del 
producto con mayor demanda. De acuerdo al análisis realizado se pudo deducir que 
la causa principal del problema radica en la mano de obra ya que de ella depende la 





cantidad de merma que se da en el proceso, y se puede lograr ser más eficiente y 
brindar un producto de mayor calidad al cliente. Con la presente tesis, aporta que es 
necesario la medición del trabajo para determinar el tiempo que invierte un 
colaborador capacitado en llevar a cabo una labor definida según una norma de 
ejecución fija. 
1.2.2 Trabajos Previos Internacionales 
LASCANO, Mario. Optimización de los métodos de trabajo en el proceso de 
construcción de máquinas para labrar madera en la empresa Cima Castro, Trabajo de 
Titulación (Ingeniería Industrial). Riobamba: Escuela Superior Politécnica de 
Chimborazo, 2010. 
 
La presente Tesis llegó a las siguientes conclusiones : La empresa Cima Castro que se 
dedica al rubro de metalmecánica, busca una mejor forma de metodología para realizar 
un trabajo involucrando tanto lo económico, lo técnico y lo personal, y por ende se 
determinó un estudio de métodos en la fabricación de cada máquina, elaborando flujos 
del proceso para cada actividad, Para la realización de este trabajo se ha tenido como 
objetivo el siguiente: “Optimizar los métodos de trabajo en el proceso de construcción 
de máquinas para labrar madera en la empresa CIMA CASTRO” 
Para conseguir los objetivos propuestos, el autor desarrollo la siguiente metodología: 
Realizó un estudio de métodos de trabajo que siguen los trabajadores para construir 
cada máquina, las normas en las que se apoyan, se elaboraron diagramas de proceso por 
cada actividad para la construcción de máquinas. Mediante estos estudios se obtuvo los 
tiempos y la distancia total de construcción, se determinó los tiempos improductivos 
para cada una de las máquinas, generando un planteamiento de un nuevo método de 
trabajo más eficiente, que permita reducir el tiempo total de construcción de máquinas. 
OIRDOBRO, Sabrina. Plan de mejora de proceso en la línea de producción uniloy 6 en 
la empresa Plásticos y Desarrollo S.A. Tesis (Ingeniería de Producción). Barquisimeto: 
Universidad Centroccidental “Lisandro Alvarado”, 2012. 
La presente investigación llegó a las siguientes conclusiones: Mediante el estudio de 
tiempo se fijó los valores de tiempo de la operación de la línea Uniloy, el cual permite 
identificar diferentes problemas como: operaciones pausadas, reducción de velocidades 





Por ende se concluye que el diseño de los indicadores de gestión implementados 
permitirá medir el rendimiento del proceso de fabricación de envases plásticos de la 
línea Uniloy  de  la empresa, además se manejara información para la toma de 
decisiones adecuadas acorde a la empresa. Con el presente trabajo, aporta en nuestra 
investigación que es necesario el estudio del trabajo ya que describe la toma de tiempos 
y fijar estándares en corto plazo para mejorar la productividad. 
MARINA, Pedro. Estudio de tiempos y movimientos en estaciones de transferencia de 
residuos. Tesis (Ingeniería Industrial). México, D.F: Universidad nacional autónoma de 
México, 2015. 
La presente investigación llegó a las siguientes conclusiones: El estudio de tiempos de 
movimientos realizado nos permitió analizar las principales ventajas y desventajas de 
los diferentes tipos de vehículos de recolección al realizar su proceso de descarga. De 
los métodos presentados en este trabajo el método de valoración por ritmo de trabajo fue 
el más óptimo para el análisis de estudio de tiempos y movimientos. Los tiempos de 
descarga verificadas en vehículos de carga posterior podrían disminuirse realizando la 
clasificación de bolsas en el tiempo de encolamiento. Con el presente trabajo, aporta en 
nuestra investigación ya que precisa que es fundamental el estudio de tiempos para 
adquirir un control en el proceso. 
GUARACA, Segundo. Mejora de la productividad, en la sección de prensado de 
pastillas, mediante el estudio de métodos y la medición del trabajo, de la fábrica de 
frenos automotrices EGAR S.A”. Tesis (Ingeniería Industrial y Productividad). Quito: 
Escuela Politécnica Nacional, 2015. 
La presente investigación llegó a las siguientes conclusiones: Luego de realizar todas las 
actividades se identifican las condiciones que limitan la productividad en la prensa de 
pastillas, y se procede a la corrección de las fallas de los equipos, diseño y elaboración 
de nuevas herramientas a fin de implementar un nuevo método, además se logró 
aumentar la productividad en un 25%. Esto es posible ya que la productividad se 
incrementó de 108 a 136 pastillas/HH en la jornada laboral de 11 horas y de 102 a 128 
en la jornada laboral de 8 horas. Con el presente trabajo de investigación, aporta que es 
necesario realizar el estudio de métodos porque se logró optimizar sus recursos la 





1.3 Teorías relacionadas al tema 
1.3.1 Estudio del Trabajo 
Según Kanawaty, George (2012)”el estudio del trabajo es el examen sistemático de los 
métodos para realizar operaciones con el propósito de incrementar la utilización eficaz 
de los recursos disponibles y de establecer normas de rendimiento con respecto a las 
actividades que se están realizando”.  
Por tanto, el estudio del trabajo tiene la finalidad de analizar de qué manera se está 
ejerciendo una actividad, luego en el mejorar o modificar y/o simplificar el método de 













1.3.1.2 Beneficios del Estudio del Trabajo 
Kanawaty (1996) afirma que el estudio del trabajo nos proporciona resultados, porque 
es metódico, de manera que es fácil detectar los problemas y proponer una solución; de 
esta manera se necesita tiempo, a ello se exponen algunas razones de su utilidad como: 
Es un puente para aumentar la productividad en una empresa mediante el reorden del 
trabajo, sistemático por ello no se pasa por alto componentes fundamentales en el 
perfeccionamiento de la eficacia, en la actualidad representa el medio más exacto para 
conocer el rendimiento, contribuye a la mejora de la seguridad y condiciones de trabajo 
y es un instrumento que puede ser usado en distintas partes, así como oficinas, 
comercio, laboratorio. También el estudio del trabajo es como el bisturí para un médico 
Fígura  3: Relación del Estudio del Trabajo 





es la herramienta que nos proporciona todas las actividades y funcionamiento de la 
empresa (pp. 17-18). 
Se entiende entonces por estudio del trabajo que es un examen sistemático de los 
métodos para realizar las actividades con el fin de mejorar un proceso de producción 
manteniendo una óptima utilización de recursos. 
Por tanto, el estudio del trabajo tiene por objetivo evaluar de qué manera se está 
realizando una actividad y cuánto tiempo se utiliza en esa actividad, con el fin de 
disminuir el trabajo innecesario o excesivo o el uso antieconómico de los recursos. 
1.3.1.3 Métodos de trabajo 
Según García, Criollo Roberto (2012). Los métodos de trabajo constituyen un conjunto 
nuclear de aprendizajes en el área del proceso. Con este término me refiero a un 
conjunto de destrezas procedimentales, que son muy diversas entre sí, pero que en 
conjunto son necesarias para enfrentarse a cualquier empresa con orden y asegurar el 








Para facilitar el estudio del proceso, se utilizan diagramas que usan un lenguaje y unos 
símbolos que, a partir de ellos es posible describir más rápida y seguir la secuencia de 
una actividad cual sea.   
1.3.2 Estudio de Tiempos 
Según García afirma que estudio de tiempos viene a ser una técnica para fijar con mayor 
precisión el número de observaciones, así mismo el tiempo que nos lleva en realizar un 
trabajo explícito con base a una regla pre-establecida (García, 2012, p. 185) 
Se entiende entonces que es una técnica de la ingeniería que permite medir con mayor 
exactitud a base de un número limitado de observaciones, el tiempo estándar permisible 
para realizar una determinada labor con base en la medición del contenido del trabajo, 
Fígura  4: Objetivos del estudio del trabajo 





con la debida consideración ergonómica y los retrasos que se registren en la actividad u 
operación con la finalidad de poder lograr obtener un ahorro en tempo y en costo. 
1.3.2.1 Estudio de Tiempos con Cronometro 
Meyer nos define (2000) que viene a ser la técnica más utilizada para realizar los 
estándares de tiempo en el área de trabajo. El tiempo estar representa el elemento clave 
para la información de la manufactura, de esta manera es un único método aceptado 
para la gerencia y colaboradores. También viene a ser una actividad difícil por las 
actitudes negativas de los trabajadores y existe la presión del sindicato como la 












1.3.2.2 Clasificaciones de Tiempos 
TIEMPO ESTANDAR 
Zandin (2001) afirma que el tiempo estándar es el tiempo requerido por un operador 
experto promedio, trabajando en un ritmo estándar, de esta manera ejecutar un trabajo 
especificado usando un procedimiento establecido, dando tiempo para necesidades, 
fatiga y retraso. Algunos de los factores clave de esta definición son la operadora 
normal cualificada, el concepto de ritmo normal, la dependencia del método prescrito y 
la designación de la indemnización (p. 637) 
FUENTE: FREIVALDS Y NIEBE 





Por otra parte García (2012) define como el tiempo en desarrollar una actividad, en 
estas se hallan los tiempos cíclicos, así como los elementos causales que se ha 
observado en el estudio de tiempos (p. 240). 
TIEMPO NORMAL  
Es el tiempo requerido para realizar una actividad tomando en cuenta el factor de 
valoración (las condiciones del área del trabajo). 
TIEMPO OBSERVADO 
Es el tiempo en que el operador hace normalmente la operación, es el promedio de las 
observaciones. Consiste en la toma de tiempo de una misma operación varias veces. 
 
 





∑  : Sumatoria de los tiempos del ciclo. 
n : número de observaciones de total de ciclos. 
Valoración: Es el valor que refleja los ritmos del trabajo, la cual se va utilizar para 
ajustar el tiempo observado, según el criterio de la persona que está midiendo el tiempo; 
para esta investigación de para que el analista pueda dar la valoración del trabajo 
realizado por el operario, será los sistemas de calificación más antiguo y de los 
utilizados ampliamente, es el desarrollado por Westinghouse electric corporation, que 
describe en detalle Lowry, Maynard y Stegemerten. La cual en este método se incluye 4 
elementos fundamentales para evaluar la función del operario que son consistencia, 
habilidad, esfuerzo o empeño. 
TIEMPO SUPLEMENTARIO  
Es aquel tiempo que se le brinda al trabajador directamente para compensar las 
demoras, retrasos y elementos contingentes que se presenta en una actividad de 
producción. 
Cuando se toman los tiempos con el cronometro se hace referencia al tiempo efectivo en 
realizar una operación, pero un trabajador necesita tiempo como ser humano para hacer 





descansar, ir a los servicios, etc.  Lo cual en un estudio de tiempo es necesario asignarle 
un margen de tiempo adicional al medido por el cronometro, esto con obtener datos más 
exactos, la cual a este tiempo se le conoce y se le mencionara en adelante como 
suplemento. 
Existen varias clases de suplementos como lo son: asignables al trabajador, asignables 
al trabajo de estudio, no asignables ni al método ni al trabajador, por contingencia, las 
cuales están definidos y en la mayoría de veces se determinan con base en tablas según 
datos proporcionados por la OIT. 
Suplemento por descanso tiene dos principales componentes que son los suplementos 
variables y los fijos. 
SUPLEMENTOS FIJOS  
Suplementos por necesidades personales: que se aplica al caso inevitable de abandono 
de puesto, por ejemplo, para ir a beber agua, lavarse, ir a los servicios, la cual en casi 
todas las empresas aplican el 5% y el 7% entre esos dos oscila. 
Suplementos por fatiga básica: este suplemento es siempre constante y se da para 
compensar el desgaste que se hace para realizar un trabajo y para aliviar la anatomía. Se 
da un 4% del tiempo básico, cifra que se le asigna para un trabajador que cumple con su 
actividad. 
 
1.3.3 Estudio de Métodos 
García (2005) define que es efectuar un análisis para determinar cómo se calibra las 
alternativas y sus criterios designados y las descripciones originales (p. 33). 
El estudio de métodos es una de las herramientas más relevantes del estudio del trabajo 
que se encarga de mejorar la productividad, buscando la eliminación de los desperdicios 
de materiales, tiempo y esfuerzo; procurando facilitar cada tarea y aumentar la calidad 
de los productos haciendo más lucrativa a la empresa. “El estudio de métodos es el 
registro y examen crítico sistemático de los modos de realizar actividades, con el fin de 
efectuar mejoras” (OIT, 1995, p. 19) 
Según García, criollo Roberto (2005). los métodos de trabajo constituyen un conjunto 
nuclear de aprendizajes en el área del proceso. con este término me refiero a un 





conjunto son necesarias para enfrentarse a cualquier empresa con orden y asegurar el 
buen fin de la tarea. (p. 131). 
1.3.3.1 Procedimientos del Estudio de Métodos 
Tabla 6: Procedimientos del Estudio de Métodos 
1- SELECCIONAR  El trabajo que se ha de estudiar y definir sus limites 
2- REGISTRAR  Por observación directa los hechos relevantes relacionados con ese trabajo y recolectar de 
fuentes apropiadas todos los datos adicionales que sean necesarios. 
3- EXAMINAR   De forma crítica, el modo en que se realiza el trabajo, su propósito, el lugar donde se realiza, 
la secuencia en que se lleva a cabo y los métodos utilizados. 
4- ESTABLECER  El método más práctico, económico y eficaz, mediante los aportes de las personas 
concernidas. 
5- EVALUAR  Las diferentes opciones para establecer un nuevo método comparando la relación costo-
eficacia entre el nuevo método y el actual. 
6- DEFINIR  El nuevo método de forma clara y presentarlo a todas las personas a quienes pueda concernir 
(dirección, capataces y trabajadores). 
7- IMPLANTAR  El nuevo método como una práctica normal y formar a todas las personas que han de 
utilizarlo. 
8- CONTROLAR  La aplicación del nuevo método e implantar procedimientos adecuados para evitar una vuelta 
al uso del método anterior. 












Fuente: KANAWATY, G 
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Consideramos a la productividad como el resultado de todas las operaciones de un 
proceso o sistema, donde al aumentar la productividad equivaldría a que los resultados 
superen a los recursos utilizados. Concluyendo que para hallar la productividad 
debemos dividir en los resultados conseguidos entre los recursos utilizados (Gutiérrez, 
2014, p. 20). 
1.3.4.2 Historia de la Productividad 
En el siglo XVIII fue probablemente la primera vez que se utilizó el término 
productividad en un artículo de Quesnay en el año 1766. Después de cien años se volvió 
a referirse a este término definiéndolo como “La facultad de producir”. Fue en 1950 
cuando la Organización para la Cooperación Económica Europea (OCEE) mostró un 
término más formal para la productividad: “Productividad es el cociente que resulta de 
dividir la producción por uno de los factores de producción, de esta manera es posible 
hablar de producción del capital, de la inversión o de la materia prima según si lo que se 
produjo se toma en cuenta respecto al capital, a la inversión o a la cantidad de materia 
prima, etc.” (Productividad y desarrollo económico, s.f., p. 1) 
Según Karl Marx, en su libro El capital menciona que “[…]el grado social de 
productividad del trabajo se expresa en el volumen de la magnitud relativa de los 
medios de producción que un obrero, durante un tiempo dado y con la misma tensión de 
la fuerza de trabajo, transformada en producto” (2005, p.772) 
La idea de productividad es la aplicación de lógica al trabajo, según Peter Drucker. El 
desarrollo de este concepto se debe al ingeniero Frederick W. Taylor (1856-1915), quién 
la presentó como una nueva ciencia llamada Scientific Management. Entre los 
principales aportes de Taylor está la determinación científica de los estándares de 
trabajo, entendiéndose por estos el estudio de movimientos, tiempos temporales, y 
estandarización de herramientas. 
1.3.4.3 Factores que Influyen en la Productividad 
Según Anaya (2007) Los factores que se describen a continuación determinan el 
aumento de la productividad. El orden en que se relaciona no significa una mayor o 






 Terrenos y Edificios 
 Materiales 
 Energía 
 Máquinas y Equipos 
 Recurso Humano 
Factores Externos 
 Disponibilidad de materiales o materias primas. 
 Mano de obra calificada 
 Políticas estatales relativas a tributación y aranceles 
 Infraestructura exigente 
1.3.4.4 Productividad Parcial 
Productividad Parcial  
 Es el resultado de la cantidad producida entre un solo tipo de insumo 
                       
                
       
 
Se define como el resultado entre la cantidad producida y un solo tipo de insumo. Existe 
productividad de mano de obra, maquinaria, energía, materiales, etc. 
1.3.4.5 Productividad de Factor Total 
Es la utilización de los recursos que se encuentran involucrados en un 
determinado proceso. 
        
              
                     
 
La productividad total permite conocer la utilización de los factores productivos que 
participan en un proceso, teniendo en cuenta el valor de estos generado durante un 







Como menciona Pérez (2012) la eficiencia es la producción por unidad relacionada con 
productividad de los recursos equivalentes a la relación entre la cantidad procesada y 
recursos utilizados. 
Es decir que la eficiencia se determina cuando se optimiza el uso adecuado para una 
determinada actividad en tiempo de trabajo o inducido por terceros ya sea en 
maquinarias o materiales. 
1.3.4.7 Eficacia 
Para Gutiérrez (2014,p.20), la eficacia es la relación que se obtiene de las actividades 
planeadas entre los resultados planeados. La eficacia también involucra a la utilización 
implica mesurada de recursos para lograr objetivos esperados.  
Cruelles (2013,p. 9), indica que la eficacia es el nivel de logro con respecto al 
cumplimiento de objetivo.  
La eficacia considera las variables: 
 Rentabilidad 
 Productividad 
 Bienestar de colaboradores 
 Satisfacción al cliente 
 Uso correcto de las buenas tecnologías 
Por lo tanto estos indicadores no son de considerarse de forma independiente, ya que 
brindan una medición parcial de cada uno de los resultados. 
1.4 Marco Conceptual 
Trabajo Estandarizado: Es una manera de buscar la mejora para que los trabajadores 
ejecuten sus actividades, con el propósito de resguardar: seguridad, calidad, y evitar 
despilfarros. 
Productividad: Es la relación entre cierta producción y ciertos insumos. 
Diagrama: Gráfico que representa información relativa. 
Estudio del trabajo: Exámen de clasificación de métodos para realizar actividades con 





Tiempo de ciclo: Es un parámetro que queda definido para cada proceso. Será el 
tiempo en el que un proceso se ejecuta. Bien sea un proceso de máquina o un proceso 
manual. Este tiempo queda definido en función de una serie de parámetros y de él 
dependerán diferentes aspectos relacionados con la productividad y la gestión de la 
producción. 
Horas disponibles: Horas libres para realizar determinada actividad. 
Horas hombre planificadas: Horas planeadas para una actividad. 
Horas hombre realizadas: Horas efectivamente trabajadas. 
Eficacia: Es la capacidad de lograr un efecto o resultado buscado a través de una 
acción específica. 
Eficiencia:   Es la capacidad de lograr ese efecto en cuestión con el mínimo de recursos 
posibles o en el menor tiempo posible. 
Proceso: un proceso de fabricación es el conjunto de tareas a las que se somete a un 
material o materiales desde que se da la orden de fabricación hasta que sirve al cliente 
(interno o externo). 
Operación: Dentro de una tarea hay multitud de diferentes movimientos para llevarla a 
cabo. Estos movimientos clasificados y desglosados constituyen las operaciones de la 
tarea. 
1.5. Formulación al Problema 
1.5.1 Problema General 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el 
área de Operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C? 
1.5.2 Problemas específicos 
¿De qué manera  la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área 
de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C? 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de 





1.6. Justificación del Estudio 
1.6.1 Justificación Teórica 
La presente investigación tiene la finalidad de dar razón que el método de trabajo 
mantiene relación con la productividad de la empresa J&MC Contratistas Generales 
S.A.C. Ya que Permite también el desarrollo y superación de los estudiantes, 
logrando así obtener un mayor conocimiento. Por otra parte, se adquiere experiencia 
lo que prevendrá errores a futuro en el ámbito profesional. 
1.6.2 Justificación Económica 
Nuestra investigación, tiene justifica económica porque al ser empleado el Estudio de 
Trabajo esperamos lograr en primera instancia un incremento en la productividad la cual 
se reflejará en el incremento de ganancia de la empresa conseguido por la mejora de la 
eficiencia y la eficacia. Concluyendo que se gestionará mejor los recursos y 
cumplimiento las metas estimadas (Gutiérrez, 2014, p. 20). 
 
1.6.3 Justificación Metodológica 
Esta investigación tiene como  finalidad de proporcionar mayor conocimiento en el 
aspecto científico ya que contribuye a ofrecer conocimientos en cuanto al método de 
trabajo en el rendimiento de los colaboradores de la empresa. En este sentido, esta 
investigación de estudio permitirá al alumno de ingeniería obtener un mayor 
conocimiento del significado de la relación de la productividad, logrando tener 
colaboradores capacitados, y productivos. 
Según Hernández, R. (2006). “En una investigación científica, la justificación 
metodológica del estudio se da cuando el proyecto por realizar propone un nuevo 
método o una nueva estrategia para generar conocimiento válido y confiable” 
1.6.4 Justificación Práctica 
La presente investigación tiene la finalidad de ofrecer  información básica para que a 
partir de ella se pueda realizar investigaciones más profundas. Este trabajo también 
aporta beneficios para los estudiantes ya que servirá como un antecedente de 
investigación para futuros trabajos sobre el tema de gestión empresarial y productiva, 





Según Hernández Sampieri, Roberto (2006). “Se considera que una investigación tiene 
una justificación práctica, cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo 
menos propone estrategias que al aplicarse contribuirían a resolverlo” (p. 41). 
1.7. Hipótesis 
1.7.1 Hipótesis General 
La Aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de 
Operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C. 
1.7.2 Hipótesis Específico 
La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de Operaciones de 
la empresa Contratistas Generales S.A.C. 
La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de Operaciones de la 
empresa Contratistas Generales S.A.C. 
1.8. Objetivo 
1.8.1 Objetivo General 
Determinar cómo la aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área 
de operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C 
1.8.2 Objetivos Específicos 
Determinar cómo la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área 
de Operaciones de  la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C. 
Determinar cómo la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de 













































2.1. Metodología de la Investigación 
2.1.1 Por su Finalidad 
Debido a su clasificación definimos que es una investigación aplicada. Según 
Valderrama (2015) “Se le denomina también “activa”, “dinámica”, “practica” o 
“empírica. Se encuentra íntimamente ligada a la investigación básica ya que depende de 
sus conocimientos y aportes teóricos para llevar a cabo la solución de problemas, con la 
finalidad de generar bienestar a la sociedad. [..] Busca conocer para hacer, actuar, 
construir y modificar; le preocupa la aplicación inmediata sobre una realidad concreta” 
(pp.164 - 165). 
Por ende es aplicado porque busca implementar el estudio del trabajo a la empresa 
J&MC Contratistas Generales S.A.C para solucionar la baja productividad  
2.1.2  Por su Nivel de Profundidad 
La tesis es de nivel explicativo, Valderrama (2015) “Van más allá de la descripción de 
conceptos o fenómenos, así como del abastecimiento de relaciones entre conceptos. […] 
“el estudio posee como propósito conocer el grado de correlación que se presenta entre 
dos o más variables” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 93) 
El nivel explicativo es más estructurado que los otros niveles de investigación. La 
observación de los resultados en la variable dependiente se realiza mediante la 
administración de una prueba de entrada y otra de salida (pre- y postest)” (pp. 173-174) 
2.1.3 Por su Enfoque o Carácter 
El enfoque de la presente investigación es cuantitativo según  Hernández, Fernández y 
Baptista (2014, p.6) menciona que “usa recolección de datos para probar hipótesis con 
base en la mediación numérica y el análisis estadístico “ 
El objeto de estudio nos sirve para comprobar nuestra hipótesis, lo hacemos a través 
usando estadística (SPSS), o sino el programa EXCEL.  
 
2.1.4. Diseño de investigación 
El presente trabajo de investigación es cuasi experimental y longitudinal ya que 





sería un censo y no habría muestreo y automáticamente pasa a ser cuasi 
experimental.(Valderrama, S., 2015, p. 176). 
Además sería importante adicionar que contará con “la aplicación de una prueba a la 
muestra inicial antes de todo procedimiento experimental, para luego aplicar el 
procedimiento o tratamiento elegido y finalmente efectuar una prueba posterior al 
estímulo” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p.141). 
 
2.2 Identificación de variables de Operacionalización 
2.2.1 Variable Independiente: Estudio del trabajo 
DEFINICIÓN DE LA VARIABLE 
Según Kawanaty (2010). “el estudio del trabajo es el examen sistemático de los 
métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz de los 
recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se 
están realizando” (p. 9). 
DIMENSIONES DEL ESTUDIO DEL TRABAJO 
Para la presente investigación de la variable independiente se tomó las siguientes 
dimensiones: 
Tiempo Estándar 
Según Cruelles (2013) menciona que el tiempo Estándar es el tiempo necesario en que 
un trabajador capacitado realice su trabajo a un ritmo Normal, añadiendo a este los 
suplementos adicionales por fatiga y atenciones personales (p.19) 
Fórmula: 
 𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑡= 𝑁𝑜𝑟𝑛𝑎𝑙∗ (1+𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠) 
 
 
Estudio de Métodos 
Kanawaty (1996) define que el estudio de métodos es una toma y análisis 
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2.2.2 Variable Dependiente: Productividad 
DEFINICIÓN DE LA VARIABLE 
La productividad, se define normalmente como la relación entre la producción obtenida 
por un sistema de producción o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. 
También puede ser definida entre la relación entre los resultados y el tiempo utilizado 
para obtenerlos. (Ruíz, 2009). 
DIMENSIONES DE LA PRODUCTIVIDAD 
Para la presente investigación la variable productividad se tomó las siguientes 
dimensiones: 
Eficiencia: Según el Diccionario de la Real Academia Española, eficiencia (del latín 
efficientĭa) es la „capacidad de disponer de alguien o de algo para conseguir un efecto 
determinado‟ 
Eficiencia: Es la capacidad de lograr ese efecto en cuestión con el mínimo de recursos 
posibles o en el menor tiempo posible, También decimos que es la capacidad de lograr 
aquello que se pretende y que también aprenda a enfrentarse a los problemas de la vida. 
Capacidad que tiene un individuo, instructor, asesor, maestro para inducir la generación 







































Según KANAWATY, George 
(1996). El estudio del trabajo es el 
examen sistemático de los métodos 
para realizar actividades con el fin 
de mejorar la utilización eficaz de 
los recursos y de establecer normas 
de rendimiento con respecto a las 
actividades que se están realizando 
(p. 9). 
La optimización del método de trabajo 
mejora el  tiempo y la  calidad de 
producción de la empresa, la cual se 
medirá a través de la toma de tiempos 
y las observaciones 
ESTUDIO DE 
TIEMPOS 
 𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑡= 𝑁𝑜𝑟𝑛𝑎𝑙∗(1+𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠) 
 






 𝑎𝑣  
 𝑡𝑎𝑣
   𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠
 
 
Iav: Índice de agregación de valor  
T av: Tiempo que agrega valor  

























La productividad, se define 
normalmente como la relación entre la 
producción obtenida por un sistema de 
producción o servicios y los recursos 
utilizados para obtenerla. También 
puede ser definida entre la relación 
entre los resultados y el tiempo 
utilizado para obtenerlos. ( Gutiérrez, 
2014, p.20). 
La productividad es la relación entre la 
cantidad producida y los recursos utilizados. 
Las productividades parciales analizadas 
son: Productividad de mano de obra, 




                       
                     




               
                     







2.3. Población, Muestra y Muestreo 
2.3.1 Población 
Según VALDERRAMA (2013)  define población como un conjunto finitos de 
elementos, seres o cosas, los cuales tienen atributos  o características comunes, capaces 
de ser observados. (p.182) 
El universo poblacional está conformado  por la cantidad  de buzones producidos en el 
periodo de producción de buzones de 1 año. Se consideró a dicha población, teniendo 
como unidad de análisis el único proceso productivo que genera ganancias en la 
empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C  
En la presente investigación el estudio será censal, es decir se trabajó con el 100% del 
total del universo poblacional. 
2.3.2 Muestra 
La muestra es una cantidad que representa a la población, con características tal cuales 
le corresponden a la población (Valderrama, 2013, p.184) 
Por ende la muestra seria la producción de buzones en 30 días comprendidos entre el 
mes de noviembre y diciembre del año 2017 como datos de pre prueba y de la 
producción de buzones de 30 días entre los meses de marzo y abril del 2018 como datos 
de post prueba 
 
2.3.3Muestreo 
La presente Investigación presenta el tipo de muestreo no probabilístico, dado que se 
escogerán elementos de la población para poder examinarlos. 
Según VALDERRAMA (2013) define que el muestreo no probabilístico puede tener 
una influencia por parte del investigador según su criterio por lo cual puede presentar 
cierta desviación y es poco fiable, dado que no se pueden extrapolar los resultados de la 
población. 






2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1 Técnicas de recolección de datos 
Considera Hernández, Fernandez y Bautista (2014) que la recolección de datos es la 
obtención de un plan minucioso de operaciones que nos oriente a conseguir datos con 
un objetivo específico (p. 198). Para la técnica se hace uso del método de observación 
directa de hechos. 
2.4.2 Instrumentos de Recolección de Datos 
Considera Hernández, Fernández y Baptista (2014) que la recolección de datos es la 
obtención de un plan minucioso de operaciones que nos oriente a conseguir datos con 
un objetivo específico (p. 198). Para la técnica se hace uso del método de observación 
directa de hechos. 
Ficha de observación. Técnica en la recopilación de datos en el cual se hace un registro 
de la información con el propósito de analizar posteriormente los indicadores a fin de 
realizar mejoras.   
Esto hará posible medir el tiempo que se demora el maquinista y las operaciones que 
realiza.  
Cronómetro  
Se ejecutará el estudio de tiempos a través del cronometro tipo vuelta a cero, en la que 
su lectura se efectúa al finalizar de cada actividad, por tanto, al iniciar una siguiente  
















Representaciones Gráficas  
Son utilizadas para representar de forma correcta las actividades observadas en el 
sistema (Situación  actual de los puestos que intervienen en los procesos y actividades 
participantes en el sistema). 
Fichas bibliográficas 
En la presente investigación se utilizará las fichas bibliográficas con el fin de recopilar 
datos relevantes con respecto a libros, revistas u otros documentos los cuales mantengan 
una relación con nuestro tema y sirvan de complemento para la investigación. 
Instrumento Nº1: Estudio de tiempos  
Nos permite construir el tiempo estándar de las operaciones que se van a realizar en la 
empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
La Herramienta nos ayuda a eliminar los tiempos innecesarios para llegar a la mejora en 
los índices de productividad. 
Técnica: Método de observación 
Instrumento Nº2: Cursograma de operaciones y analíticos del proceso 
Nos permite identificar los movimientos innecesarios que se manifiestan en cada 
operación, así como identificar los procesos de buzones. 
Instrumentos: Diagramas de operaciones y análisis DOP, DAP. 
Técnica: Método de observación 
Instrumento Nº3: Ficha de productividad 
 Nos permite calcular los índices de productividad de las operaciones, así mismo darse 
cuenta la situación actual de la empresa. 
2.4.3 Validez y Confiabilidad de Recolección de Datos 
Valderrama (2016) alude que el juicio de expertos es el juicio de personas profesionales 
sobre los instrumentos de recolección de datos dado que se debe guardar 
correspondencia con los indicadores. 
En tal sentido fue necesario validar el instrumento para que tenga un valor óptimo de 





expertos por tres profesionales expertos que se muestra en el Anexo 5 todos los 
instrumentos validados. 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014) define que la confiabilidad representa 
una herramienta para medir el grado de aplicar de manera repetida a un elemento nos 
brinde resultados iguales, además definen que la validez simboliza el grado que el 
instrumento mide la variable de estudio (p. 200). Para la tesis de investigación se ha 
realizado dos instrumentos de campo para la recolección de datos que son: el estudio del 
trabajo y otro para la productividad, por ende, ambos instrumentos han tenido que pasar 
por la prueba del juicio de expertos para su validez y confiablidad. 
En cuanto al presente proyecto de investigación considera la validación del instrumento 
por 3 expertos con trayectoria en el tema, tal como se menciona en la siguiente tabla: 










































2.5. Métodos de análisis de datos 
Para el análisis de los datos se utilizará SPSS, los datos que se recopilen para el 
método actual de actividades en función al tiempo deberán ser tabulados para realizar 
el cálculo de la curva de distribución normal de las actividades estudiadas; cabe 
aclarara que para la muestra se realiza la prueba de normalidad, para datos menores a 
30 se usa shapiro wilk y si supera los 30 datos se utiliza el estadígrafo de kolmogorov-
Sminov,una vez realizado el análisis de normalidad se analiza la regla de decisión, si 
Pvalor<=0.05 es tiene un procedimiento no paramétrico y si el Pvalor> 0.05 tiene un 
comportamiento paramétrico y si en dicha prueba se verifica que los datos resultan ser 
paramétricos el antes y después se utiliza la prueba T-Student y cuando son no 





2.6. Aspectos éticos 
Toda la información que ha sido analizada en la presente investigación, son realizados y 
brindados por la empresa en la cual se realiza el estudio, por tanto existe veracidad en el 
análisis de los datos. Asimismo, Todos los involucrados de la empresa J&MC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. serán informados sobre los cambios que se 
realizarán y se tendrá en cuenta la veracidad de los resultados; ya que se pretende que 
los resultados mostrados gocen de autenticidad al momento de dar a conocer. 
La data que se obtiene en el área de operaciones de la empresa J&MC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C será debidamente consultada con la gerencia, 
por ello se respetara la privacidad de las políticas de la empresa. Cabe resaltar que los 
datos que se extraen durante el estudio serán debidamente utilizados con 
responsabilidad y prudencia solo para el desarrollo de proyecto de investigación. 
2.7 Desarrollo de la propuesta 
La empresa a estudiar pertenece a Marcos Martínez Cruz, aparece en el registro de la 
SUNAT como Persona Natural con Negocio y el nombre comercial con el que se le 
denomina a su empresa es “J&MC Contratistas Gen.” El domicilio fiscal de la entidad 
se encuentra ubicado en calle Paita N°160 La Perla-Callao. Esta empresa fue fundada el 
16 de Julio del año 2008 con RUC - 20491859360. Dedicada al rubro de construcción, 









Fuente: Google maps 





Misión: Empresa nacional que brinda servicios de ingeniería y construcción de 
proyectos integrales; contamos con personal profesional y técnico especializado que 
ejecuta sus operaciones con Calidad, Seguridad, cuidado al Medio Ambiente y 
Responsabilidad Social. 
Visión: Llegar a ser una empresa con posicionamiento en el rubro a nivel nacional y 
con reconocimiento internacional; cumpliendo eficientemente la prestación de 
servicios bajo estándares de Calidad, Seguridad, Medio Ambiente y Responsabilidad 
Social. 
J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C Cuenta con su sede central en la 
ciudad de Lima y con oficinas de enlace en provincias y está equipado con recursos 
tanto físicos como tecnológicos de punta, lo que permite brindar un óptimo a sus 
clientes. 
2.7.1. Situación actual 
Si bien es una empresa con solo 9 años en un mercado, se destaca por brindarle 
servicios a entidades tanto privadas como estatales; tiene como principal cliente a 
Sedapal en donde realiza servicios de mantenimiento provenientes de concursos 
públicos ganados los cuales exigen calidad del servicio, Seguridad, Gestión Ambiental y 
rapidez ante eventualidades. Este buen desarrollo del servicio llevo consigo la crecida 



































Jefe de almacén 










































Razón social J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
Fecha de constitución 29/05/2008 
Domicilio Legal Calle Paita Nro 160 La Perla - Callao 
Teléfono 6378582 
RUC 20491859360 
N° RNP 183558 
STAFF PROFESIONAL 




MARCOS MARTINEZ CRUZ 
GERENTE Y  ASESOR 
TECNICO 
Ing. JUAN LLAMOCA 
GERENTE DE 
PROYECTOS 
Arq. RICARDO DEMARINI 
MORENO 
AREA LEGAL DR. JORGE CACERES DRA. 
VILMA MERINO 
RESIDENTES DE OBRAS: 
 
 
 Ing. Civil FRANCISCO DÍAZ 
BARRAZA  
 ing. Civil SAMUEL MINAYA 
PRIETO 
 Ing. Civil LIOS ANTONIO 
DEMARINI MORENO 
 Ing. Sanitario JESÚS NERI 
ONASSIS  
 Arq. MANUEL MACAVILCA 
CASTRO 
DEPARTAMENTO DE  SGSST 
 
 Ing .ELEN VILLACREZ RUIZ 
 Ing MANUEL QUISOCALA 
FLORINDES 
CONTABILIDAD  RICARDO HUERE 
ASCANOA 
Fuente: Elaboración Propia 





CAMPO DE ACCÍON 
Abastecimiento de Agua y Alcantarillado: 
 Plantas de Tratamiento de Agua y Alcantarillado 
 Tanques de Almacenamiento 
 Colectores 
 Redes Matrices y Conexiones Domiciliarias de Agua y Alcantarillado. 
Transporte: 
 Caminos Pavimentados 
 Puentes 
 Mantenimiento de Caminos y Carreteras 
 Caminos Afirmados 
Habilitación Urbana: 
 Redes y Conexiones Domiciliarias de Agua, Desagüe y Luz  
En esta parte de la tesis, se realiza la descripción Actual, la empresa, J&MC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C, cuenta con Amplio conocimiento en prestando 
servicios de construcción. Ya que ha venido laborando dentro de este sector desde que 
se inicio es decir 9 años, ofreciendo múltiples soluciones para distintas empresas del 
sector construcción y de alcantarillado, entre su principal cliente Sedapal S.A 
 
SERVICIO QUE PRESTA 
 Edificaciones 
 Saneamiento 
 Venta de materiales de construccion, y agregados 
 Montaje industrial 
 Demoliciones 
 Escavaciones 
 Eliminacion de desmonte 
 Alquiler de maquinarias 
 Mantenimiento y reparacion  de maquinarias 























































































EL PRODUCTO: CAJAS DE BUZONES  
Se procede a detallar al producto que la empresa produce para su principal cliente es por 
ello que se toma la decisión de realizar el estudio al producto que conlleva mayo 
demanda y cómo influye de una u otra manera a la empresa de forma diaria. 
Las cajas de buzón son estructuras de concreto, las cuales son parte del sistema de 
alcantarillado público. Estas se conectan como parte de la conexión domiciliaria de 
alcantarillado. 
Las cajas de buzón cuentan con dos componentes principales: la tapa de buzón y el 
marco de buzón. La tapa de buzón es la parte circular que sella la caja de buzón. La cara 
que queda descubierta es plana mientras que la segunda cara, que va en el interior del 







Fígura  11:Mapa de Procesos Actual J&MC 
Fuente: Elaboración Propia  
Fígura  12: Diseño de Tapa de Buzón 




































Fígura  13: Buzón de Concreto 
Fígura  14: Anillos Intermedios de Buzón 
Fuente: Empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C 
Fígura  15: Tapa de Buzón 





MATERIAL PRINCIPAL: EL CEMENTO  
El cemento portland, es un tipo de cemento hidráulico, que al realizarse la mezcla con 
áridos y agua se produce una transformación en la cual obtendremos una masa muy 
duradera y resistente, denominada hormigón. Por tanto, decir, es el que más se utiliza en 
la construcción y al ser un tipo de cemento hidráulico, su principal característica es la 
de fraguar y endurecerse al entrar en contacto con el agua. Como consecuencia de dicha 
reacción adquiriremos un inmejorable material con excelentes cualidades aglutinantes 
para realizar las cajas de buzones  











MAQUINARIA Y EQUIPOS: 
Trompo mezclador  
Es una máquina que realiza la mezcla de los agregados, arena, cemento y agua de 









Fígura  16: Cemento Tipo Portland 
Fígura  17: Trompo mezclador 







Fígura  18: Ficha Técnica del Trompo Mezclador 
Marca Maker 
Material Tambor: Construido con plancha LAC 1/8". Base 
de tambor: Construido con plancha LAC 3/16" 
Modelo GX270 
Motor Kohler gasolinero, Arranque: Manual retráctil 
Número de llantas 2 llantas de neumáticos aro 14", sobre resortes 
tensionados con rodajes cónicos y ejes reforzados 
Combustible Gasolina de 90 
Capacidad 9 pies3 
Potencia 9 HP 
Profundidad 970 mm 
Diámetro 863 mm 
Velocidad 30 rpm (tambor) 
Peso 225 kg 
         Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
MOTOBOMBA 
Es un equipo que realiza la función de poder succionar agua a distancias donde se 
encuentra los buzones terminados para ser hidratados a fin de evitar rajaduras por la 








Fígura  19: Motobomba 
















         Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
MINICARGADOR BOBCAT 
El mini cargador cumple con la función de transportar el producto terminado para su 
almacenamiento, asimismo cumple la función de transportar las bolsas de cementos y 












Tabla 10: Ficha Técnica de Motobomba 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
 




















Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
 










Cabe mencionar que la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES  no cuenta 
con la experiencia para la fabricación de este producto. De esta manera, es que la 
empresa se encuentra ante una importante oportunidad de crecimiento y expansión para 
satisfacer a su más grande cliente SEDAPAL 
Producto Producción Mensual 
Buzón de 
concreto 
 425 unid 
Tabla 11: Ficha Técnica del Mini cargador 






















Los datos que se muestran en las siguientes tablas muestran de las ventas que se 















Tabla N°15, nos muestra la relación de los buzones que se produjeron desde el mes de 
noviembre hasta el mes de diciembre en promedio. 
A continuación, se muestra los gráficos respecto a los buzones producidos cada semana, 










El grafico N°4, nos muestra los buzones terminados  diarios  que se producen a la 
semana, sin contar las horas extras que los operarios realizan.
Tabla 13: Cajas  de Buzones Producidas 
Fuente: Elaboración Propia  
Gráfico  4: Buzones Producidos 


















Regular (E) Bueno (C )
+2 -0.03 +0.01 1.0
















La tabla de tiempo Estándar, nos muestra la relación de los tiempos que se emplearon 
para la producción de las cajas de concreto, no obstante, para determinar el tiempo 
estándar, se realizó con la ayuda de la tabla de factor de calificación y la tabla de 
suplementos. 





















La tabla N° 15, muestran acerca de los factores que contribuyen en el cálculo del tiempo 
estándar respecto a la tabla N°15. Además, este formato de tiempo estándar se realizó 
durante 30 días en relación a la producción   antes de la implementación lo cual se 
encuentra de manera detallada en los anexos  
 
 
Fuente: Elaboración Propia  
 
Fuente: Elaboración Propia  
Tabla 14: Factor de Calificación 





1 Dia 1 4:34:40 1 14% 4:34:40 5:13:07
2 Dia 2 4:29:34 1 14% 4:29:34 5:07:18
3 Dia 3 4:34:18 1 14% 4:34:18 5:12:42
4 Dia 4 4:35:18 1 14% 4:35:18 5:13:51
5 Dia 5 4:36:19 1 14% 4:36:19 5:15:00
6 Dia 6 4:33:22 1 14% 4:33:22 5:11:38
7 Dia 7 4:36:49 1 14% 4:36:49 5:15:34
8 Dia 8 4:39:40 1 14% 4:39:40 5:18:49
9 Dia 9 4:32:49 1 14% 4:32:49 5:11:01
10 Dia 10 4:33:36 1 14% 4:33:36 5:11:54
11 Dia 11 4:39:25 1 14% 4:39:25 5:18:32
12 Dia 12 4:34:11 1 14% 4:34:11 5:12:34
13 Dia 13 4:37:07 1 14% 4:37:07 5:15:55
14 Dia 14 4:35:36 1 14% 4:35:36 5:14:11
15 Dia 15 4:35:35 1 14% 4:35:35 5:14:10
16 Dia 16 4:32:56 1 14% 4:32:56 5:11:09
17 Dia 17 4:37:17 1 14% 4:37:17 5:16:06
18 Dia 18 4:31:51 1 14% 4:31:51 5:09:55
19 Dia 19 4:38:10 1 14% 4:38:10 5:17:07
20 Dia 20 4:33:39 1 14% 4:33:39 5:11:58
21 Dia 21 4:35:02 1 14% 4:35:02 5:13:32
22 Dia 22 4:35:45 1 14% 4:35:45 5:14:21
23 Dia 23 4:35:16 1 14% 4:35:16 5:13:48
24 Dia 24 4:39:56 1 14% 4:39:56 5:19:07
25 Dia 25 4:37:10 1 14% 4:37:10 5:15:58
26 Dia 26 4:36:58 1 14% 4:36:58 5:15:45
27 Dia 27 4:38:07 1 14% 4:38:07 5:17:03
28 Dia 28 4:37:45 1 14% 4:37:45 5:16:38
29 Dia 29 4:43:56 1 14% 4:43:56 5:23:41
30 Dia 30 4:39:49 1 14% 4:39:49 5:18:59
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Tabla 16: Tiempo Estándar (noviembre-diciembre) 









armar estructura de la 
base
5 llenado de base 1 X 0:09:07
6 vibrado X 0:11:24












La tabla N°16 y el gráfico N°5, nos muestra el promedio de tiempo estándar y 
producción de las cajas de buzones  de cada semana, durante 30 días, por lo tanto un 
promedio general, respecto al tiempo estándar es 5:14.43  .No obstante en el anexo 
N°08, muestra los datos recolectados diariamente durante los meses de noviembre y 
Diciembre. 
Estudio de métodos 
Se describe paso a paso las actividades que se realiza para la elaboración de las cajas de 
buzones. Desde la recepción de materia prima hasta el producto en sí para identificar las 
actividades que generan Valor 
Gráfico  5: Tiempo Estándar 
Fuente: Elaboración Propia  






inspeccion de la 
mezcla
X 0:01:09
8 llenado de base 2 X 0:09:02
9 vibrado 2 X 0:11:20








inspección de la 












llenado de anillo 
intermedio 2
X 0:11:40
19 vibrado X 0:09:04
20 colocar tapa de marco
21 prensar marco X 0:05:44
22 desmolde
23
inspección de anillo 
intermedio
24
acoplar molde de 
fierro
25 nivelado de estructura X 0:02:16
26




















32 traslado a almacén
18 2:37:15Total
Tiempo que agregan 
valor
2:37:15
en segundos 9435 157.250 en min
Tiempo total 5:14:43



























1 Dia 1 88 84 20 16 0.95
2 Dia 2 88 86 20 18 0.98
3 Dia 3 88 84 20 16 0.95
4 Dia 4 88 84 20 16 0.95
5 Dia 5 88 84 20 16 0.95
6 Dia 6 88 84 20 16 0.95
7 Dia 7 88 84 20 16 0.95
8 Dia 8 88 79 20 15 0.89
9 Dia 9 88 84 20 16 0.95
10 Dia 10 88 84 20 16 0.95
11 Dia 11 88 86 20 15 0.98
12 Dia 12 88 84 20 16 0.95
13 Dia 13 88 84 20 16 0.95
14 Dia 14 88 84 20 16 0.95
15 Dia 15 88 84 20 16 0.95
16 Dia 16 88 84 20 16 0.95
17 Dia 17 88 84 20 16 0.95
18 Dia 18 88 86 20 17 0.98
19 Dia 19 88 84 20 16 0.95
20 Dia 20 88 86 20 17 0.98
21 Dia 21 88 86 20 17 0.98
22 Dia 22 88 84 20 16 0.95
23 Dia 23 88 84 20 16 0.95
24 Dia 24 88 79 20 15 0.89
25 Dia 25 88 84 20 16 0.95
26 Dia 26 88 84 20 16 0.95
27 Dia 27 88 79 20 15 0.89
28 Dia 28 88 84 20 16 0.95
29 Dia 29 88 79 20 15 0.89
30 Dia 30 88 84 20 16 0.95
EF IC IEN C IA
P R OD UC C IÓN  
P R OGR A M A D A
P R OD UC C IÓN  
R EA L
H H  
P LA N IF IC A D A S
H H  
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Í T EM D Í A S
Eficiencia 
A continuación, se procede a detallar las horas hombres planificadas para realizar la 


























Tabla 18: Eficiencia (noviembre-diciembre) 
















La tabla N°18 y gráfico N°6, nos muestra la eficiencia de Noviembre y diciembre, 
durante 30 días, teniendo 88 horas que significa 8 horas por 11 trabajadores y 
teniendo como horas realizadas 5.25 horas por la producción real 16 buzones teniendo 
una eficiencia de 0.95 
Eficacia 
A continuación se procede a detallar la producción de buzones de concreto por los 
operarios en relación a la meta (la cantidad de buzones  que se deben de  producir), 
puesto que solicitan  por licitación ganada 570 unidades mensual y por día se tendría 











Gráfico  6: Eficiencia (Noviembre - Diciembre) 
Fuente: Elaboración Propia  
Fuente: Elaboración Propia  















La tabla N°19 y gráfico N°7, nos muestra el promedio de la eficacia de cada semana, 
respecto a la elaboración de Buzones de concreto pre mezclado entre los meses de 
Noviembre y Diciembre, durante 30 días, por lo tanto un promedio general, respecto a 
la eficacia es 0.79 ya que un promedio de los buzones producidos es 15 unidades y la 
meta es de producir 20 unidades.  
La Empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C, cuenta con el Diagrama de Análisis 
















Gráfico  7: Eficacia (noviembre-diciembre) 
DESCRIPCION CANTIDAD DISTANCIA TIEMPOS( min)
Encajar maquinaria y 
estructura metálica
0:03:30
Vaciar cemento 4.9m 0:02:15
Vaciar agua 0:02:06
Vaciar agregado  
f ino  y grueso 3m 0:02:45
M ezclar 0:28:05
Vaciar en 
carret illas 4m 0:22:11
T raslado  a la  zo na 
de pro ducció n 20m 0:08:05
Llenar y vibrar 1m 0:30:48
Segundo  llenado  
de co ncreto
0:14:53
P lanchar bo rdes y 
tapo near
3:06:04
C urado  inicial 2m 0:02:08
D esmo ldar 0:46:34
Inspeccio nar y 
resanar 5m 0:32:42
C urado  Largo 0:02:08
T raslado  al 
a lmacén de pt 350m 0:30:05


























MARTIN ARTURO NICHO 
HUILLCAÑAHUI
ING. SAMUEL MINAYA 
PRIETO
Tabla 20:Cursograma Analítico actual 





2.7.2. Propuesta de mejora 
PROPUESTA 1: ESTUDIO DEL TRABAJO  
El estudio del trabajo es una prueba metódica con técnicas para ejecutar las tareas con el 
propósito de optimizar con eficacia el recurso e implantar normas de interés con 
respecto a las actividades que se ejecutan (Kanawaty,1996, p. 9). 
PROPUESTA 2: MEJORA DE PROCESOS  
Según Bonilla (2010) la mejora continua de los procesos representa una estrategia que 
tiene como finalidad lograr ejecutar una planeación sistemática de los procesos, 
teniendo como consecuencia aumentar el grado de satisfacción del cliente (p.30). 
PROPUESTA 3: TPM  
Según JL García Alcaraz (2012) es una metodología de mejora que permite asegurar la 
disponibilidad y confiabilidad prevista de las operaciones, de los equipos, y del sistema, 
mediante la aplicación de los conceptos de: prevención, cero defectos, cero accidentes, 
y participación total de las personas. (p.25) 
PROPUESTA 4: GESTIÓN DE LA CALIDAD  
Nos define Summers (2006) que los métodos de gestión de la calidad representan los 
componentes claves para que los trabajadores de la empresa logren nivelar, diseñar, 
desarrollar, producir, entregar y apoyar los productos y servicios que el consumidor 
quiere (p. 35). 
Para poder realizar una propuesta de mejorar es necesario contar con una matriz para la 
selección de alternativas la cual nos permitirá escoger la herramienta de ingeniería más 
eficiente que nos ayudara a reducir las deficiencias que tiene la empresa J&MC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C  






Total PROCESO  GESTIÓN CALIDAD MANTENIMIENTO 
Estudio de Trabajo 5 4 4 3 16 
Mejora de Procesos 5 3 4 2 14 
TPM 5 2 2 4 13 
Gestión de la calidad 3 3 5 3 14 





A continuación se presentaron  alternativas que vaya en relación con los criterios que 
presentan las causas de la baja productividad, asimismo se dio una apreciación de  muy 
bueno con el n° “5”, buena n°”4”, regular n° “3”, poco efectivo n° “2”, malo n° “1”, por 
ende la herramienta más factible es aplicar  estudio de trabajo para los criterios que 
causan los problemas por las dimensiones ;Mediante el estudio realizado se puede 
observar que los  operarios realizan movimientos innecesarios ya sea al traer sus 
herramientas o realizar las distintas actividades, generando así un aumento en sus 
tiempos observados, aumento del tiempo estándar, reduciendo la producción y 
disminuyendo la productividad. Por esto se presentan la siguiente propuesta de mejora 
con el fin de minimizar la cantidad de movimientos y reducir el tiempo que tome hacer 
cierta actividad. 
A continuación, se presenta el cronograma de implementación: 
 
Tabla 22:Cronograma de la implementación de cajas de buzones de concreto 
NOMBRE DE TAREA DURACIÓN COMIENZO FIN 
Identificación del Problema por medio del 
diagrama de Ishikawa. 
1 día lun 08/01/2018 Lun 08/01/2018 
Describir los procedimientos de la elaboración de 
cajas de concreto 
3 días Mar 09/01/2018 jue 11/01/18        
Analizar los métodos de trabajos adecuados para la 
Producción de cajas de concreto 
3 días Vier 12/01/18 Lun 15/01/18 
Elaborar el Layout de los procesos que se realizan 1 día Mar 16/01/18 Mar16/01/18 
Analizar y Determinar la secuencia de actividades 
mediante el layout. 
2 días Mier 17/01/18 Juev18/01/18 
Cambiar de área el almacén de materias primas 1 día Vier 19/01/18 Viern19/01/18 
Cambiar de método de trabajo 1 día Sab 20/01/18 Sab 20/01/18 
Distribución de materiales 1 día Lun 22/01/18 Lun 22/01/18 
Capacitación al personal, respectos a los métodos 
de trabajo 
3 días Mar 23/01/18 Juev 25/01/18 
Verificación de los nuevos métodos de trabajo en 
relación a la producción 
3 días Viern 26/01/18 Lun 29/01/18 
Análisis los tiempos estándar de cada operación 2 días Mar 30/01/18 Mier 01/02/18 
Análisis de movimientos después de la 
implementación 









La tabla  N°22, específica los días en que se implementa la aplicación del estudio de 
trabajo para mejorar la productividad en la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C 
A continuación, se presenta los recursos y presupuestos acerca de lo que costo realizar 
esta implementación, acerca de la aplicación del estudio de trabajo para mejorar la 
productividad en la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
Se presenta a continuación los gastos incurridos en la presente investigación los cuales 
incluyen recursos humanos, físicos y monetarios. 
Tabla 23: Tabla de Recursos Humanos 


























Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 24: Tabla de recursos físicos 












Se presentó entonces los cuadros de gastos por recursos, a continuación, calcularemos 
los gastos totales en el periodo de investigación. 
 
Tabla 26: Tabla de costo total 
 
COSTOS DEL PROYECTO DE INVESTIGACIÓN 
 
ESTUDIO DEL PROYECTO 
 
COSTO TOTAL 
Mano de Obra  S/.     3,800.00  
Recursos Materiales  S/.     2,170.00  
Servicios Utilizados  S/.        700.00  
COSTO DEL ESTUDIO DEL 
PROYECTO 
S/.      6,670.00 
 
En resumen, el costo del estudio del proyecto de investigación fue en su totalidad S/.      
6,670.00 
 
2.7.3. Ejecución de la propuesta 
 
Análisis  de la aplicación del estudio del trabajo 
En base al diagrama Ishikawa planteado al inicio de la tesis, las principales causas que 
intervienen en la mejora son los siguientes: 
• Identificación del Problema por medio del diagrama a de Ishikawa. 
SERVICIOS 
TIPO COSTO 
TRANSPORTE   S/.         500.00  
INTERNET  S/.         200.00  
TOTAL  S/.        700.00  





Se empieza analizar los datos que se recolectaron anteriormente para luego empezar a 
mejorarlo a través de la propuesta de mejora. 
• Describir los nuevos  procedimientos en la elaboración de cajas de buzones de 
concreto. 
En esta parte se describe paso a paso los procedimientos  del nuevo método que se 
deben seguir, con la finalidad de obtener el producto (Cajas de buzones de concreto). 
Los pasos son los siguientes: 
Recepción de materia Prima  
1. Paso N°01: Recepción de la Materia Prima. 
2. Paso N°02: Inspección de la Materia Prima  
Elaboración de la caja de buzón de concreto 
3. Paso N°03:Encajar maquinaria y estructura metálica 
4. Paso N°04: Vaciar cemento 
5. Paso N°05: Vaciar agua 
6. Paso N°06:Vaciar agregado fino  
7. Paso N°07: Vaciar agregado grueso 
8. Paso N°08: Mezclar 
9. Paso N°9: Vaciar en carretillas 
10. Paso N°10: Traslado a la zona de producción 
11. Paso N°11:Llenar y vibrar 
12. Paso N°12:Segundo llenado de concreto 
13. Paso N°13:Planchar bordes y taponear 
Inspección  y almacenamiento de la caja de buzón de concreto 
14. Paso N°14:Curado inicial 
15. Paso N°15:Desmoldar 
16. Paso N°16:Inspeccionar y resanar 
17. Paso N°17: Curado Largo 
18. Paso N°18: Traslado al almacén de pt 










Fígura  21:Diagrama de Análisis  para la base de la caja de buzón 
 














Fígura  22: Diagrama de Análisis  para anillos superior de cajas de buzón 















Análisis de los métodos de trabajos adecuados para la producción de buzones  
Antes de realizar los nuevos métodos de trabajo es necesario resaltar que anteriormente 
los materiales no estaban adecuadamente distribuidos  
 
Tabla 27:Encajar Estructura y Maquinaria 
 
 
Según la tabla 27, al momento de realizar el proceso de mezclado de materia prima para 
generar el concreto, los insumos necesarios se encuentran en el almacén principal, 
habiendo una distancia de 120 m entre el almacén y la zona de trabajo. En la 
implementación se establece que los operadores empiecen a traer los insumos a su 
alcance, facilitando el trabajo. Asimismo, la actividad de elevar la estructura base para 
los buzones de manera manual es reemplazada para ser realizada de manera conjunta 
con maquinaria ya que el estudio del método de trabajo identificó que los trabajadores al 


















Genera incomodidad a la 
hora de tomar las piezas 
de la estructura ya que, 
para realizarlo, el 
trabajador debe agacharse 










Al ubicar la materia prima cerca del 
área facilitó el trabajo, de cada 
uno de los trabajadores. Y 
también se mejoró las 
posiciones ergonómicas usando 
una maquinaria para elevar la 
estructura. 
Fuente: Elaboración Propia 
Fígura  24: Molde de Buzón 




















Mediante la tabla 31, observamos que en la actividad llenar el concreto en el molde de 
buzón se procedía a realizarlo y se esperaba alrededor de 10 minutos para verter por 
segunda vez debido a que la mezcla de concreto debía de endurecer dentro del molde y 
los operarios verificar y taponar los fondos para evitar defectos en el producto final.  
Actualmente, en la mezcla se le adiciona un aditivo endurecedor y acelerador llamado 
CURET Z; con ello logramos que se reduzcan estas fisuras debido a que ya no se 
presentan deficiencias en el compuesto del concreto y tampoco se tienen prácticas 
indebidas en el llenado.  El aditivo mencionado mejora la calidad del proceso y reduce 
el tiempo de espera entre el llenado 1 y llenado 2.  
 




Se vierte el concreto en todo 
el molde y se procede a 
taponear  a fin de evitar 
vacíos dentro del molde 
Se vierte el concreto usando 
aditivos que endurecen su secado 
y rajadura 
Fígura  25: Llenado de Mezcla 
Fuente: Empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C 




































Fígura  26: Características de Z aditivos 
Fuente: Z Aditivos  
Fígura  27: Verter Concreto 
Fuente: Empresa J&MC Contratistas Generales S..A.C 
Fígura  28: Parte superior de Buzón 






Tabla 29: Inspección final y almacenamiento 
 
 
Respecto a la tabla 29, se observa que la actividad de inspeccionar y resanar se realizaba 
constantemente en la elaboración de los anillos intermedios debida a que presentaban 
rajaduras las cuales se tienen que sellar y taponear con mezcla. Actualmente, se propone 
realizar un curado previo en el área de almacenamiento a fin de hidratar el concreto para 
evitar las rajaduras que generan reprocesos y mayor tiempo al proceso productivo. Cabe 
resaltar que el curado se realiza a la intemperie por aprox 1 día. 
Respecto a la actividad de inspección del buzón de concreto pre fabricado el cual se 
realizaba brevemente en revisar si se cumplían con los requisitos mínimos establecidos 
por la empresa, actualmente se consideran aspectos más importantes como el que no 
















Se elimina las rajaduras sellando 
y taponeando con mezcla  
Se transporta la caja a la zona de 
almacenamiento previo donde 
ocurre el proceso de curado a la 




Es la inspección en que tiene 
que ver si cumple con los 
requisitos establecidos por la 
empresa. 
Considerar en la inspección  
hidratar el concreto a fin de 
evitar rajaduras  
Fuente: Elaboración Propia 
Figura  29: Buzón 





ELABORAR EL LAYOUT DE LOS PROCESOS QUE SE REALIZAN 
En la siguiente figura se muestra, el plano de la Empresa J&MC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C La cual tiene en la entrada el área de 
Producción, después el área de almacén, Inspección final y recepccion ; no 





















































Fígura  32: Layaout Después de la implementación 







CAMBIAR DE LUGAR EL ÁREA DE ALMACÉN DE MATERIAS PRIMAS. 
Antes de realizar la producción, se tenía que recoger la materia prima en el área de 
almacén, puesto que en ese tiempo el área no se encontraba junto al área de almacén, 
puesto que demandaba tiempo en traer las materias primas para la elaboración de 
buzones. Ahora que el área de almacén se trasladó cerca del área de operaciones, 
facilitando el tiempo de elaboración para que los operarios procedan a realizar el 
trabajo. Disminuyendo el tiempo de elaboración de cajas de buzón.Como se puede 
observar en el gráfico anterior el área de materias primas que se encontraba cerca del 
área de operaciones, fue trasladada cerca facilitando de esta manera la disponibilidad 

















Fígura  33: Almacén de materias primas 
Fuente: Empresa J&MC Contratistas Generales S..A.C 
Fígura  34: Almacén de materias Primas 





DISPONER DE UN ÁREA PARA EL ARMADO DE ESTRUCTURA 
Tal como se observó en el layout, se dispone de un área para que los trabajadores 
puedan realizar el cortado de la estructura interna de los buzones. En este paso, se 
























Fígura  35: Armado de estructura 
Figura  36: Estructura de buzón 





Además, como se puede ver los moldes que se utilizan para una operación, son 







CAPACITACIÓN AL PERSONAL, RESPECTOS A LOS MÉTODOS DE TRABAJO 
La falta de capacitación a los trabajadores genera un hábito en la repetición de 
actividades y en algunas situaciones genera operaciones innecesarias. 
Para ello, se le explica al trabajador el objetivo que se quiere mejorar, en este caso es la 
baja productividad, determinando el tiempo estándar de cada actividad o proceso, 
Figura  37: Molde de anillo superior 
Fuente: Empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C 
Figura  38 Estructura  para Anillos Intermedios:  





además el diagrama de analítico de procesos lo cual identificamos las actividades 
necesarias e innecesarias para los procesos de elaboración de Buzones. 
Teniendo el cronograma de actividades, se estableció una actividad fundamental la 
capacitación ya que con ello incentivamos al personal, explicamos el nuevo método de 
estudio que optimizará la productividad y retroalimentamos nuestro trabajo con las 
consultas y aportes por el recurso humano. Asimismo, se anexa el formato de 





Fuente: Empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C 





2.7.4. Resultados de la implementación 
A continuación, se presenta de manera general tablas y gráficos respecto al tiempo 
estándar de cada semana en relación a los buzones de concreto. Se detalla que se tiene 
en consideración los tiempos estándar tomados: 
Tabla 30: Ficha de Registros de toma de tiempos 
 
 







A continuación, se procede a detallar el tiempo estándar de Buzones de concreto de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C  
 







Tabla 31: Tiempo estándar (marzo –abril) 
 
 












Fuente: Elaboración Propia  
 
Fuente: Elaboración Propia  
 Gráfico  9: Tiempo estándar (marzo a abril) 






La tabla N°33 y el gráfico N°10, nos muestra el promedio de tiempo estándar y la 
producción de buzones de concreto de cada semana, durante 30 días. 
ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR DESPUES DE LA IMPLEMENTACION 











EFICIENCIA DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
A continuación, se muestra tablas y gráficos de la situación de la empresa después de la 
implementación. 
Tabla 33: Eficiencia (marzo a abril) 
 
 







Gráfico  10: Eficiencia (marzo a abril) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
La tabla y gráfico, nos muestra el promedio de la eficiencia de cada semana, respecto a 
la cantidad de materia prima entre los meses de Marzo y Abril, durante 30 días, por lo 
tanto un promedio general, respecto a la eficiencia es 0.95. 
COMPARACIÓN DEL ANTES Y DESPUÉS DEL TIEMPO ESTÁNDAR 
A continuación, se presenta el tiempo estándar promedio de cada semana antes y 





Fuente: Elaboración Propia  
 


















Gráfico  11: Comparación Tiempo Estándar antes 
 
 
Gráfico  12: Comparación de Tiempo Estándar  después 
 
 
En la tabla se puede apreciar como el tiempo estándar se ha reducido con el uso de la 
herramienta del estudio del trabajo después de la implementación  
COMPARACIÓN DEL ANTES Y DESPUÉS DE LA EFICIENCIA 
A continuación, se presenta la eficacia promedio de cada semana antes y después de la 
implementación. 
 
Fuente: Elaboración Propia  
 






Gráfico  13: Eficiencia Antes 
 
 
Gráfico  14: Eficiencia después 
 
 
En la tabla se observa como la eficiencia ha mejorado después de la aplicación del 
estudio del trabajo.  
COMPARACIÓN DEL ANTES Y DESPUÉS DE LA EFICACIA 
A continuación, se presenta la eficiencia promedio de cada semana antes y después de la 
implementación. 
Fuente: Elaboración Propia  
 




















Tabla 37: Eficacia Después 
 
Se aprecia en la tabla N°41 la producción real era entre 15 a 16 unidades diarias, 
obteniendo una eficacia de 0.80, después de la aplicación y de la implementación las 
cantidades producidas aumenta entre 18 a 19 unidades diarias obteniendo una eficacia 
de 0.92. 





2.7.5. Análisis económico financiero 
Para determinar la evaluación económica en la investigación, se analizarán los costos de 
la inversión de la propuesta, la mano de obra, el material empleado (MP). 
Para obtener el beneficio de la implementación en relación a los costos de la empresa se 
procedió a detallar los gastos. 
INGRESOS 
 
Tabla 38: Ingresos Antes 
 
 







Fuente: Elaboración Propia  
 









Tabla 40: Ventas Antes 
 
 
Tabla 41: Ventas  Después 
 
 





Fuente: Elaboración Propia  
Fuente: Elaboración Propia  






Tabla 43: Costo Variable Después 
 
 
Tabla 44: Costo de Venta Unitario Antes 
 
 




Fuente: Elaboración Propia  
 
Fuente: Elaboración Propia  
 



















Fuente: Elaboración Propia  
Fuente: Elaboración Propia  
 






Tabla 49: Gastos de Venta 
 
 
Tabla 50: Gastos Fijos 
 
 
Tabla 51: Depreciación 
 
 
Fuente: Elaboración Propia  
Fuente: Elaboración Propia  
 












Después de realizar el análisis nos dio como resultado 1.360 es decir mayor que 1, en consecuencia, se aprecia que la inversión es variable lo que 
demuestra que por cada sol (moneda peruana) invertido en el proyecto de investigación se obtiene una ganancia de 0.36 soles en la producción de 
buzones de concreto. 




































3.1. Análisis descriptivo 
3.1.1 Variable Dependiente: Productividad 
En la tabla N°55 se logra apreciar un incremento en la media de la productividad antes y 
después de 75,80 a 91.30 lo que nos demuestra que existe variación en sus medias 
Dimensión 1: Eficiencia 
Fígura  37: Productividad antes y Después 
 
 
Se aprecia que según el grafico N°13 como ha variado a la eficiencia durante los 30 días 
durante el pre y después del pos test de la investigación y se ve reflejado que al inicio 
fue un promedio de 0.95 y luego ascendió al finalizar a un 0.96. 







Fuente: Elaboración Propia  
 






A continuación, se aprecia en el grafico que tanto ha mejorado las horas realizadas de la 
empresa después de la implementación. 
 
Tabla 53Análisis descriptivo de la eficiencia: 
 
 
Con respecto a la tabla n° 56 se aprecia una variación en el antes y después de la 
eficiencia de 94,70 a 96,07, lo que nos indica que hay variación con respecto a sus 
medias. 
Dimensión 2: Eficacia 
Tabla 54: Eficacia Antes y después 
 
 
Fuente: Elaboración Propia  
 






Se puede observar según la gráfica N°15 como durante los 30 días de pre y post durante 
la investigación ha ido variando la eficacia, lo cual se aprecia que al inicio en promedio 
fue de 0.80 y al finalizar fue de 0.95. 
 
Gráfico  16: Análisis de comparación de Producción Real 
 
 
Tabla 55: Análisis descriptivo de la eficacia 
 
 
Se observa que la eficacia antes y después es de 94.70% a 96,07% lo que significa que 
la eficacia ha mejorado después de la implementación. 
 
Fuente: Elaboración Propia  
 






3.1.2 Variable Independiente: Estudio del Trabajo 
Indicador: Tiempo Estándar 
 
Gráfico  17: Comparación de Estudio de tiempos antes y después 
 
 
En el grafico se muestra la comparación de los tiempos estándar y se aprecia que se ha 
disminuido de 5:14:43 a 4:27:39 después de la aplicación el tiempo para fabricar 
buzones de concreto lo que se significa.  
Dimensión 2: Estudio de Métodos  














Gráfico  18: Comparación de estudios de métodos 
 
 
En el grafico se puede apreciar cómo ha mejorado el índice de agregación de valor de 
0.50 a 0.76 lo que nos indica que se está usando mejor los tiempos que agregan valor a 
nuestras operaciones y a si se busca minimizar los tiempos muertos o de ocio 
presentados en las operaciones. 
3.2. Análisis inferencial 
Para realizar el análisis inferencial en base a los resultados, se presenta las reglas de 
decisión para realizar un test de normalidad y rechazo o aceptación de la hipótesis. 
3.2.1 Análisis de la hipótesis General 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de 
operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C, Callao, 2018. Por lo 
tanto, para verificar la hipótesis General, es fundamental determinar que los datos 






pertenezcan a la serie tanto productiva antes como después, además corroborar el 
comportamiento de los datos si es paramétrico o no paramétrico. En vista que los datos 
recolectados por el investigador son 30, se procederá a realizar el análisis de normalidad 
mediante el estadígrafo de Shapiro wilk. 
Regla de decisión 
Si ρvalor ≤ 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla 56: Prueba de Normalidad 
 
 
De la tabla se puede verificar que la significancia de las productividades en el antes es 
0.749 y después de 0.789, dad o que la productividad antes y después es menor a 0.05, 
se asume para el análisis de constatación de la hipótesis el uso de un estadígrafo no 
paramétrico, para este caso se utilizara la prueba de wilcoxon 
Contrastación de la Hipótesis general 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la productividad en el área de 
operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C, Callao ,2018. 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de 
operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C, Callao ,2018. 
Regla de decisión 
Ho: µPa ≥ µPd 






Ha: µPa < µPd 
 
Tabla 57: Comparación de medias de productividad antes y después con wilcoxon 
 
 
Por consiguiente queda demostrado que la media de la productividad antes es menor 
que la media de la productividad después por consiguiente no se cumple Ho: μPa ≥ μPd 
en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del estudio del trabajo no 
mejora la productividad en el área de operaciones de la empresa J&MC Contratistas 
Generales S.A.C , y se acepta la hipótesis de investigación por lo cual queda 
demostrado que la aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área 
de operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C, Callao,2018. 
Para confirmar que es correcto nuestro análisis, se procede a realizar el análisis 
mediante pvalor de los resultados de la prueba de wilcoxon a ambas productividades 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
En la tabla N°60 queda demostrado que las pruebas de la muestra relacionada el valor 
de significancia es de 0.000, siendo este menor que 0.05 por ende que reitera que se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta a hipótesis alterna. 
 
 






Tabla 58: Valor de significancia 
 
 
3.2.2 Análisis de la primera hipótesis especifica 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la eficiencia en el área de 
operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C, Callao ,2018. 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de operaciones 
de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C, Callao ,2018. 
Regla de decisión 
Si ρvalor ≤ 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 




De la tabla se puede verificar que la significancia de las eficiencias en el antes y después 
es menor a 0.05, se asume para el análisis de constatación de la hipótesis el uso de un 
estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizara la prueba de Wilcoxon. 
Fuente: Elaboración Propia  
 









De la tabla 62, se demuestra que la media de la productividad antes (94,70) es menor 
que la media de la productividad después (96,07), por consiguiente no se cumple Ho: 
μPa ≥ μPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que La aplicación del estudio del 
trabajo no mejora la productividad en el área de operaciones de la empresa J&MC 
Contratistas. Generales S.A.C, Callao,2018. y se acepta la hipótesis de investigación , 
por la cual queda demostrado que La aplicación del estudio del trabajo mejora la 
productividad en el área de operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales 
S.A.C, Callao,2018. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, se realiza al análisis mediante el pvalor 
de los resultados de la prueba de Wilcoxon a ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis alterna 
 
 
Fuente: Elaboración Propia  
 






De la tabla, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a 
la productividad antes y después es de 0.53, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 
decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que La aplicación del estudio del 
trabajo mejora la productividad en el área de Operaciones de la empresa J&MC 
Contratistas Generales S.A.C, Callao, 2018. 
3.2.3 Análisis de la segunda hipótesis especifica 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la eficacia en el área de operaciones 
de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C, Callao ,2018. 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de operaciones de 
la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C, Callao ,2018. 
Regla de decisión 
Si ρvalor ≤ 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
 
Tabla 59: Prueba de Normalidad 
 
 
De la tabla se puede verificar que la significancia de la eficacia en el antes y después es 
menor a 0.05, se asume para el análisis de constatación de la hipótesis el uso de un 
estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizara la prueba de Wilcoxon. 
 








De la tabla, se demuestra que la media de la eficacia antes (0.8) es menor que la media 
de la productividad después (0.95), por consiguiente, no se cumple Ho: μPa ≥ μPd, en 
tal razón se rechaza la hipótesis nula de que La aplicación del estudio del trabajo no 
mejora la eficacia en el área de operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales 
S.A.C, Callao,2018. y se acepta la hipótesis de investigación, por la cual queda 
demostrado que La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de 
operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C, Callao,2018.  
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, se realiza al análisis mediante el pvalor 
de los resultados de la prueba de Wilcoxon a ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 




Fuente: Elaboración Propia  
 






De la tabla N° 66, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia a por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta que La aplicación del estudio del trabajo mejora la 
productividad en el área de Operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales 
































Respecto a la implicancia y verificación de la hipótesis general de la investigación que 
la productividad aumento de 0,76 a 0,92 en el área de Operaciones de la empresa J&MC 
Contratistas Generales S.A.C ,2018 demostrando una mejora. De igual modo Dicho 
Resultados se asemejan a lo descrito en la investigación del autor Arana (2014) que en 
la investigación realizada determino Respecto a la productividad total, después de 
complementar las mejoras, se notó un incremento considerable de 1.01% con respecto a 
la productividad inicial, lo que significa que fue eficiente la mejora a corto plazo, al 
igual que la efectividad con un incremento de 31%. 
Respecto a la implicancia y verificación de la primera hipótesis específica de la 
investigación se puede apreciar que la eficiencia antes fue de 0.95 y después fue 0.97 el 
cual nos muestra un incremento en promedio, en consecuencia de la aplicación del 
estudio del trabajo, asimismo se obtuvo una mejora parecida TEJERO Green (2013) el 
cual obtuvo un incremento del 17% en su eficiencia de producción al aplicar el estudio 
de tiempos y movimientos. 
Respecto a la implicancia y verificación de la segunda hipótesis se evidencia que en el 
área de Operaciones la eficacia antes fue 0.80 y después fue 0.95 de teniendo un 
incremento semejante GUARACA Alberto (2015) a fin de implementar un nuevo 
método, logró aumentar la productividad en un 25%. Esto es posible ya que la eficacia 
se incrementó de 108 a 136 pastillas/HH en la jornada laboral de 11 horas y de 102 a 


























































En relación al objetivo general se determina que  la aplicación del estudio del trabajo 
mejoro la productividad en el área de operaciones de la empresa J&MC Contratistas 
Generales S.A.C,  ya que antes de la aplicación se encontraba con una productividad de 
76%  en la pre prueba y después  de la aplicación se realizó un post test demostrando 
que aumento a 91%;se obtiene un 15% de mejora en la productividad para ello se llevó 
a cabo el análisis descriptivo donde se comparan las medias y el análisis de Pvalor. Por 
lo tanto queda demostrado que la Aplicación del estudio del trabajo mejora la 
productividad en el área de Operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales 
S.A.C . 
De igual manera, en relación al primer objetivo específico se determina que la 
aplicación del estudio del trabajo mejoro la Eficiencia en  el área de operaciones de la 
empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C, ya que antes se encontraba en 89% en la 
pre test y después de la aplicación aumento a 97% en el post test, para ello se realizó la 
comparación de medias y el análisis de Pvalor y el nivel de significación con wilcoxon 
y se concluye que la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de 
Operaciones de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C 
En relación al segundo objetivo específico se determina que  la aplicación del estudio 
del trabajo mejoro la Eficacia en  el área de operaciones de la empresa J&MC 
Contratistas Generales S.A.C, ya que antes se encontraba en 80% en la pre test y 
después de la aplicación aumento a 95% en el post test, para ello se realizó la 
comparación de medias y el análisis de Pvalor y el nivel de significación con wilcoxon 
y se concluye que la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de 

















































Después de haber demostrado que la aplicación del estudio del trabajo mejora la 
productividad en la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C se recomienda 
mantener el método de trabajo estandarizado y verificar el cumplimento del nuevo 
método implantado y el control del tiempo de cada actividad para que se encuentre 
dentro el rango promedio para poder satisfacer al principal cliente. 
Para la eficiencia se recomienda llevar un control de horas realizadas y planificadas para 
llegar a la mejora continua a fin de comprometer al personal nuevo con la meta trazada 
incentivado y capacitando sobre las actividades. 
 La eficacia Inicial fue de 80% en promedio antes de la aplicación, aplicando el estudio 
del trabajo se mejoró a un 95% en promedio, por ende, se recomienda mantener un 
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